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A method and an apparatus for making blow- 
moulded bottle from a preform consisting of at 
least three layers. For making the preform a tube 
section heated at one end is shaped by pushing 
into a closed bottom mould to form a bottom and 
pressure is exerted in the axial direction on the 
center bottom region to close the still present - 
gaps in an outer layer as soon as an inner layer 
has flowed together. 
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PatentansprOche 

1. Verfahren zum Hcrsiellen eines a us wenigstens 
drei Schichien aus thermoplastischem Kunststoff 
bestehenden Vorformlings fur das Blasformen ei- 
nes Hohlkorpers. insbesondere einer Flasche. bci 
dem ein Endbereich eines koextrudierten, beidsei- 
tig offenen Rohrabschnittes auf Verformungstem- 
peraiur erwarmt und in einem von einem Dom und 
von einer AuBenform gebildeten Formhohlraum zu 
einem geschtossenen Boden umgeformt wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB der umzuformende 
Endbereich in den Formhohlraum eingeschoben 
wird und daB. sobald die dem Dom zugekehrte 
innere Schicht des Rohrabschnittes zusammenge- 
flossen ist Material der der AuBenform zugekehr- 
ten auBeren Schicht zum mittleren Bodenbereich 
hin verdrSngi wird 

2. Verf^Jren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet daB beim VerdrSngen des Materials das 
Einschieben des Rohrabschnittes unterbrochen 
wird 

3. Vorrichtung zum DurchfQhren des Verfahrens 
nach einem der AnsprOche 1 oder 2, mit einem aus 
einer AuBenform und eineoDom bestehenden Bo- 
denform. dadurch gekcnnzeichnet daB zum Ver- 
drangen des Materials der auBeren Schicht in der 
AuBenform (11) ein axial verschieb barer Stempel 
(15)angeordnet ist 

Berjchreibuag 

Die Erftndung betriffl ein Verfthren zum Herstellen 
eines aus wenigstens drei Schichten aus thermoplasti- 
schem Kunststoff bestehenden Vorformlings for das 
Blasformen eines Hohlkorpers. insbesondere einer Fla- 
sche. mit den im Oberbegriff des Patentanspruchs 1 an- 
gegebenen MaBnahmen. 

Zur Verbesserung der Gas-Sperreigenschaften wird 
von einem aus drei oder mehr Schichten aufgebauten 
Rohrabschnitt ausgegangen. wobet die innere und aude- 
re Schicht aus einem thermoplastischen Kunststoff (z. B. 
PET) und die mittlere Schicht bzw. die mittleren Schich- 
ten aus einem Werkstoff mit hohen Sperreigenschaften 
bestehen. Wird nun vor dem Blasformen der erwarmte 
Endbereich des Vorformlings zu einem geschlossencn 
Boden umgeformt. so besteht die Gefahr. daB die als 
Sperrschicht dienende mittlere Schicht cine einwand- 
freie VerschweiBung der inneren und auBeren Schicht 
verhindert 

Hierzu wird bei einem bekannten Verfahren der ein- 
gangs genannten An (US-PS 44 24 182) an einem aus 
drei Schichten bestehenden Rohrabschnitt ein Boden 
durch Walzen vorgeformt das Stimende durch Schneid- 
messer begradigt und schlieBlich der Boden in einer 
Form fertig gepreBt Der Herstellungsaufwand istsomit 
betrachtlich. 

Nach einem ahcren Vorschlag (P 33 42 240.0) der An- 
meldcrin wird an einem Rohrabschnitt ein Boden ange* 
formt. indem der Rohrabschnitt in den von einem Innen- 
dorn und einer AuBenform umgrenzten Formhohlraum 
eingeschoben wird. Dabei besteht der Rohrabschnitt 
aus homogenem Material und weist bei einem verhSli- 
nismSBig groBcn Durchmesser eine geringe Wanddicke 
auf. 

Nach einem anderen Vorschlag (P 34 07 0603) der 
Anmelderin wird vor dem Umformcn zum Boden an 
dem umzuformendcn F.ndbcrcich in dem an die Stimsci- 
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te angrenzenden Abschnitt der Kunststoff der mittleren 
Schicht bzw. Schichten entfemL 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren der etngangs geschilderten Art anzugeben. mit 
S dem in einfacher Weise ein Boden an dem Rohrab- 
schnitt angeformt wird, der einwandfrei verschweiBt ist 
ErfindungsgemaB ist diese Aufgabe durch die im 
kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 angegebe- 
nen Merkmale gelOsL Weitere PatentansprOche sind auf 
io vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsgem&Ben 
Verfahrens sowie auf eine erfindungsgemafie Vorrich- 
tung zum DurchfQhren des Verfahrens gerichtet 
Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren wird beim 
Einschieben des erwarmten Endes des Rohrabschnitts 
is eine Faltenbildung vermieden. Beim Einschieben bleibt 
die auBere Schicht gegenuber der inneren Schicht zu- 
ruck, so daB letztere zuerst zusammenflieflL Dabei ist in 
der auBeren Schicht noch eine LOcke vorhanden, die 
geschlossen wird. indem Dnick auf die auBere Schicht 
20 ausgeObt wird wodurch das Material der auBeren 
Schicht zum Zentrum hin verdrangt und gleichzeitig ein 
hydrostatischer Druck auf die gesamte SchweiBstelle im 
Zentrum ausgeObt wird. Damit wird eine einwandfreie 
VerschweiBung sowohl der inneren als auch der §uBe- 
25 ren Schicht erzieU.zwischen denen die mittlere Schicht 
eingeschlossen ist, die in Bodenmitte zusammenstOBt 
oder allenfalls noch eine kleine Lucke aufweist Ein 
Uberlappen der mittleren Schichten ist aber nicht beab- 
sichtigt Somit ist erfindungsgemSB vermieden, daB 
30 Werkstoff der mittleren Schicht durch Faltenbildung 
und Verdrangen das einwandfreie VerschweiBen der in- 
neren bzw. der auBeren Schicht verhindert oder zu einer 
geschwachten SchweiBung fuhrt 
Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren bzw. Vor- 
35 richtung lassen sich die innere und die auBere Schicht im 
Zentrum des Bodens einwandfrei miteinander verbin- 
den. Das Bodenzentrum des Vorformlings weist daher 
bei einer anschlieBenden Streckbelastung zum biaxialen 
Orientieren des Hohlkorpers eine vorzGgliche Haltbar- 
40 keit auf. Die Sperrfunktion der .mittleren Schicht bleibt 
erhalten. 

Ein AusfQhrungsbeispiel des Gegenstandes der Erfin- 
dung ist nachstehend anhand der Zeichnung erlautert. 
Es zeigen 

45 Fig. 1 bis 4 jeweils einen Langsschnitt durch eine Bo- 
denform, wobei die Umformung des Rohrabschnittes 
zum Boden fortlaufend dargesteilt isL 

Ein vorzugsweise halbkugelschalenfOrmig ausgebil- 
deter Formhohlraum 10 ist zwischen einer AuBenform 
5C II und einem Dom 12 gebildet Im Bereich der Kuppe 
des Dorns 12 ist eine Aussparung 14 vorgesehen. 

In der AuBenform 11 ist ein axiater verschiebbarer 
Stempel 15 angeordnet, der von einem nicht dargcstell- 
ten Antrieb betatigt wird. In dem Dom 12 und in dem 
55 Stempel 15 sind enge EntIQftungsbohrungen 16 vorge- 
sehen. 

Ein Rohrabschnitt 20 besteht aus einer inneren 
Schicht 21, einer auBeren Schicht 22 und einer mittleren 
Sperrschicht 23. Der Rohrabschnitt 20 ist koextrudiert 
w und wird zum Formen des Bodens am Ende auf Urn- 
form temperatur erwirmt 

Fig. 1 zeigt den Ausgangszustand des Umformvor- 
ganges. bei dem die Bodenform geschlossen ist und der 
auf dem Dom 12 gehaltene Rohrabschnitt 20 in den 
65 Formhohlraum 10 eintritt. Von seinem kalten Ende aus 
wird der Rohrabschnitt 20 in Achsrichtung in den Form- 
hohlraum 10 eingeschoben. Der hierfOr erfordcrliche 
Antrieb ist nicht dargesteilt 
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Fig. 2 zeigu wie das geschmolzene Material am Rohr- 
ende den. Formhohlraum 10 ausfailt. Dabei bleibt die 
auBere &hicht 22 gegenuber der inneren sS, 21 

^•^f.^rZeupunk, zu dem die innere 
^bcht 21 sichgerade im Zemrum zu schlieBen beginnt. s 
4en .Vorgaug soweit fortgeschriuen. daB 
das SchbeBen der inneren Schicht 21 vollzogen ist Da- 
be, * I Material der inneren Schicht in die fussparung 
14 verdrangt worden. so dafi eine noch zu sehlieBende 
Lucke 24 verhaltnismaBig klein ist und eine Verlam>r..n<r 
aer aperrsclucht 23 vermieden ist. deren SUmseiten vo'r" 
zugsweise aneinander stoBen. wie aus Fig. 3 ersichtlich 

LOc^bflHen^ 6 "^ noc |L 2wischen eine kleine 
sfhHe«en d H ? U dlese ™ Zeit P unkl - wenn also das 
Schliwsen der inneren Schicht 21 vollzogen ist wird is 

Ste^dt s 4 ‘ die /‘ QC f t i e 24 dadurch geschlossea daB der 
ferid P H J Ax 'o b !- W u gUng ausfQhrt - damit das Ma- 

d£2L d .f^t 22 2um Zent ™n hi" ver- 

A^ngt und gleichzeitig ernen hydrostatischen Druck auf 

gesamte Schweifistelle im Zentrum ausBhL Die Axi- 20 
albewegung des Rohrabschnittes 20 wild dabei vor- 
zugsweise tmterbrochea Ober die Emluftungsbohrun- 
gen 16kann emgeschlossene Luft entweichen!* 

Der exakte Zehpunkt zum Einleiten der Bewegung 
R h ^ eb 15 WW aus der VorschubposiUon def 25 
schnift l » hn - ,t,eS |. 20 abgele,tet Wenn also der Rohrab- 

Srefvo^h^ 1 "? 11 ! U f erreich ‘ hat w,rd se ' n 

hetaw Y? rschul ? “nterbrochen und der Stempel 15 
Hierau 1 BlattZeichnungen 
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